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(54) Device for manufacturing fibers from melted mineral mass. 

(57) In a device for manufacturing fibers, jet 1 of melted mineral 
mass is cast on the external surface of a series of metal disks 
3, 4, 5, 6 rotating at high speed. 

External surface of these disks 3, 4, 5, 6 comprises a layer 
of material having sufficiently low thermal conductivity such 
that temperature of melted mass 1 is maintained approxi- 
mately unchanged between first disk 3 and last disk 6, this 
material resistant to the melted mass temperature and chemi- 
cal attack of the mass and being wetted by this melted mass at 
least as well as for metal disks 3, 4, 5, 6. 

Use for manufacturing mineral fibers having less pearls. 
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The present invention relates to a device used for the 
manufacturing of fibers from melted mineral mass. 

Different processes and devices are known for manufacturing 
mineral wool. The process, which is the most industrially known 
consists of casting hot melted mass obtained from rocks or furnace 
slag in the form of a jet on external surface of a disk rotating at high 
speed around an axle perpendicular to the direction of melted mass 
jet. Devices used with this process are described for example in 
patents EP-A-0 167 508 and EP-A-0 059 102. 

In general, melted mass is cast on several disks placed very 
close to each other and one under the others, thanks to it an addi- 
tional dispersion of the melted mass in the form of droplets is ob- 
tained at each contact with the disk, . The so formed droplets are 
subjected to a strong centrifugal acceleration and because of this they 
are stretched in the form of fibers from the disk external surface. The 
so formed set of fibers allows one to obtain mineral wool. 

Final yield of the operation is defined by the fiber rate relative 
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to droplets not transformed into fibers, which are then called "pearls" when they are 
cooled and at solid state. 

So to be able to stretch the largest part of fiber droplets, it is necessary to start 
from a melted mass having well defined viscosity, which closely depends on the tem- 
perature. So, in the case of melted mass based on blast furnace slag composed of Si0 2 , 
A1 2 0 3 and MgO, initial viscosity must be 8±3 dPas. This viscosity is obtained when 
melted mass and in particular droplets are subjected to a fast cooling during their path 
on different disks. This cooling results first from heat exchange with fiber drawing 
disks and second from a loss by radiation. 

For mechanical strength reason, fiber drawing disks must be made of steel and 
are cooled with water circulation to avoid temperature increase and as a consequence a 
reduction of their mechanical strength. In fact, it is possible to easily obtain excessive 
heating of fiber drawing disks, given that melted mass is cast on these disks at tem- 
perature comprised between 1700 and 1850°K. 

Taking into consideration the fact that viscosity of melted mass closely depends 
on its temperature, ideal drawing viscosity is obtained only during an extremely short 
period, in general during a droplet located at the level of the first or second disk. Dur- 
ing its path to the next disks, melted mass viscosity increases such that, due to tem- 
perature drop, formed droplets may no longer be completely stretched into fibers, 



2.609.708 



3 



such that they remain in the mineral wool in the undesired pearl forms. When the last 
disk is too cold, small glass plates are very often observed in the mineral wool. These 
small glass plates correspond to flattened droplets, which did not attach to the disk 
surface. 

The present invention purpose is to create a device for manufacturing mineral 
fibers allowing one to reduce temperature drop of the melted mass, especially the 
droplets, during their path on fiber drawing disks, such that ideal drawing viscosity of 
the melted mass is maintained from the first to the last drawing disk. Temperature at 
the disk surface could exceed the one admissible for current steel disks which is in the 
order of 850°K. 

According to the invention, device for manufacturing fibers from melted mineral 
mass, wherein a jet of this melted mass is cast on the external surface of a series of 
metal disks rotating at high speed around an axle perpendicular to the jet direction, 
characterized by the fact that external surface of these disks comprises a layer of mate- 
rial having sufficiently low heat conductibility such that the melted mass temperature 
is maintained roughly unchanged between the first and the last disk, this material resis- 
tant to the melted mass temperature and to chemical attack of the mass and this mate- 
rial being wetted by this melted mass at least as well as for the disk metal. 

Material which could be suitable for the application considered by the present 
invention are preferably chosen from the group comprising silicon carbide, silicon 
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nitride, silicon and aluminum oxinitride and aluminum titanate and other metals of the 
groups IIA, IIIA, IVA and IVB of the periodic classification of the elements. 

These materials have the searched physical properties. These materials are 
known for having great mechanical strength, low heat conductivity and relatively low 
density. In addition to these known properties, the applicant has surprisingly discov- 
ered that these materials have wettability properties in regard to the melted mineral 
mass comparable to that of steel making up the disks. In fact, this property is essential 
so that melted mass droplets could be stretched into fibers. 

On the other hand the applicant have observed that a layer of the above-men- 
tioned material, projected on the disk external surface, for example by means of a 
plasma gun was not sufficiently resistant in regard to mechanical and heat stresses in 
use. 

According to a preferred version of the invention, a layer made up with the 
above-mentioned material is composed of elements together forming a ring, means 
being provided for maintaining between these elements and between the elements and 
the external surface of metal disks a sufficient play to make the ring formed with these 
elements insensitive to stresses due to heat dilatation. 

Space between ring and metal disk is also used for heat insulation of the ring. 
Ring temperature may then be maintained unchanged thanks to the energy provided at 
the impact of melted mass droplets. 

Important advantage provided by the ceramic ring is that its temperature may 
largely exceed the maximum temperature of 850°K admissible for steel disks. In the 
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case of a ceramic ring, this temperature may in fact reach 1200 to 1300°K at its sur- 
face. 

Other particularities and advantages of the invention will appear again in the 
hereafter description. 

In annexed drawings provided as non limiting examples: 

• figure 1 is a schematic view of the device in conformance with the invention; 

• figure 2 is a partial perspective view of the disk of the device according to the 
invention bearing on its surface elements made of ceramic material; 

• figure 3 is a view similar to that of figure 2 relating to a variation of the em- 
bodiment; 

• figure 4 is a view similar to those in figures 2 and 3 relating to another varia- 
tion. 

In the device schematically shown in figure 1, jet 1 of melted mineral mass 2 
such as rock or slag is cast on external surface of a series of disks 3, 4, 5, 6, made of 
steel and rotating at high speed in the order of 4000-7000 rounds per minute around 
axles perpendicular to the jet direction. 

Each disk 3, 4, 5, 6 has a diameter in the order of 30 to 40 centimeters and a 
thickness in the order of 10 centimeters. 

Jet 1 temperature of melted mass is comprised between 1600 and 1800°K. This 
melted mass is cast on disks 3, 4, 5, 6 with a rate of 3-5 metric tons per hour. First disk 
3 is in general smaller than the others and is essentially used for transforming dense jet 
of liquid mass into droplet jets. 

External surface of steel disks 3, 4, 5, 6 is maintained at about 650°K with water 
circulation (not shown here) inside of the disks. 
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At its impact on rotating disks 3, 4, 5, 6 5 jet 1 is divided into droplets, which 
under the centrifugal force effect are stretched into fibers. Each droplet arriving at a 
disk is divided into two, one half remained attached to the disk and the other being 
ejected while stretching into fiber between these two halves. 

In known embodiment, it is noted that temperature of melted mass droplet is 
significantly reduced between first disk 3 and last disk 6, such that droplets formed on 
last disk 6 are much less stretched than on disks 5 and 4. So, obtained fibers contain 
large proportion of "pearls" e.g. solid droplets not transformed into fibers. 

In the embodiment according to figure 2, steel disk 3a comprises an external 
layer formed with elements 7, 8 made of ceramic material together making up a ring. 
This ceramic material is chosen from the group comprising silicon carbide, silicon 
nitride, silicon and aluminum oxinitride and aluminum titanate. 

From the above-mentioned ceramics, ones are denser than the others and have 
larger mechanical strength. However, they are more sensitive to mechanical shocks. 
The best compromise is therefore to make them with ceramics having density with 
intermediate value and sufficient thermal shock strength. 

Thermal shock strength is in fact an essential property, especially during the start 
of the process when disks are still cold and suddenly enter into contact with melted 
mass at 1800°K. This thermal shock strength depends on the material heat conductibil- 
ity. 
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This heat conductibility is excellent for metals, acceptable for ceramics with 
carbide base and low for those with nitride base. This thermal shock strength is also 
conditioned with low heat dilatation. This dilatation is very low in the case of ceramic 
material with nitride and carbide base. 

Ceramic ring has heat conductibility clearly lower than that of steel, such that 
melted mass droplets are not practically cooled between the first and last disks. Tem- 
perature difference is only about 50°C. So, droplets arriving on the last disk are trans- 
formed into fibers under the same conditions as those arriving on the first disk. 

The applicant has observed that ceramic material surface, which is composed of 
elements 7 and 8 were not chemically attacked by the melted mass droplets and that 
these droplets wetted this surface at least as well as for the external surface of steel 
disks of the prior art. This last property is unexpected and is essential for the transfor- 
mation of droplets into fibers. 

On the other hand, ceramic elements 7 and 8 resist to high temperatures (1600 to 
1800°K) of the melted mass and to the very strong centrifugal force. 

In the embodiment of figure 2, ceramic elements 7 and 8 are fixed to steel disk 
3 a with tenons 7a, 8a which are part of these elements, engaged into mortises 7b, 8b 
arranged at the steel disk 3a periphery. A certain play j is arranged between elements 7, 
8 and external surface of disk 3a. This play j is sufficient to make the ring formed with 
adjacent elements 7, 8 insensitive to stresses due to heat dilatation. 
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In fact, given that heat dilatation coefficient of steel disk 3a and that of elements 
7, 8 are different and that these elements are subjected to different temperatures, they 
crack and explode in the absence of play j and play comprised between different ele- 
ments. 

Play j is advantageously filled with compressible and heat insulating material 
such as ceramic fibers. Length of elements 7, 8 measured along the disk 3a circumfer- 
ence is for example in the order of 10 to 20 millimeters, while their dimension mea- 
sured in the radial direction is in the order of 5 to 10 millimeters. 

Play j comprises between elements 7, 8 and disk 3a and the disk comprises be- 
tween adjacent elements in the circumferential direction is in the order of few tenths of 
millimeter. 

In the embodiment of figure 3, ceramic ring surrounding steel disk 3b is com- 
posed of elements 9, 10, 11. Similar to the case in figure 2, elements 9, 10, 11 are 
separated from external surface of disk 3b with play j I with few tenths of millimeter, 
which may be filled with mineral fibers. This play j } is determined by bumps 12 pro- 
jecting from the external surface of disk 3b. 

Ceramic elements 9, 10, 11 are in contact to each other with surfaces 9a, 10a, 
11a forming a certain angle a with the radial direction. 

On the other hand, elements 9, 10, 11 are fixed to disk 3b with bars 13,14 cross- 
ing these elements then fold back and ficed against lateral surfaces of disk 3a with 
soldering, screwing, riveting or the like. 
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In the embodiment of figure 4, elements 15, 16, 17 are ceramic tubes placed in 
contact to each other and to external surface of steel disk 3c at generating line parallel 
to the rotating axle of the steel disk. 

These tubular elements 15, 16, 17 are fixed to disks 3c with metal bars 18, 19, 
20, which cross these elements and which are fixed to the disk lateral surfaces. 

The fact that tubular elements 15, 16, 17 are in contact with external surface of 
disk 3c only at the generating lines allows one to limit heat exchange between disk 3c 
and the ceramic elements. 

In all embodiments that are just described, temperature drop between the first 
and last disks of the device according to the invention does not reach 50°C, such that 
droplets formed at the surface of these disks are all stretched into mineral fibers under 
optimal conditions. 

Naturally, the invention is not limited to embodiments that are just described and 
it is possible to provide to these embodiments many modifications without exiting the 
framework of the invention. 

So, form and arrangement of ceramic elements around metal disks 3a, 3b, 3 c 
may be different from those described providing that these forms and arrangements 
make them insensitive to heat stresses engendered during the operation of the device 
according to the invention. 
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CLAIMS 

***** 

1. Device for manufacturing fibers from a melted mineral mass (2), wherein jet 
(1) of this melted mass is cast one external surface of a series of metal disks (3, 4, 5, 6) 
rotating at high speed around an axle perpendicular to the jet direction, characterized 
by the fact that external surface of these disks (3, 4, 5, 6) comprises a layer of material 
(7, 8; 9, 10, 11; 15, 16, 17) having sufficiently low heat conductibility so that melted 
mass (2) temperature is roughly maintained unchanged between the first disk (3) and 
last disk (6), this material resistant to the melted mass temperature and to its chemical 
attack and this material being wetted by this melted mass at least as well as for the 
metal of disks (3, 4, 5, 6). 

2. Device in conformance with claim 1, characterized by the fact that the mate- 
rial of said layer is chosen from the group comprising silicon carbide, silicon nitride, 
silicon and aluminum oxinitride and aluminum titanate and other metals of the groups 
HA, IIIA, IVA and IVB of the periodic classification of elements. 

3. Device in conformance with claim 2, characterized by the fact that the layer 
is composed of elements (7, 8; 9, 10, 11) together forming a ring, means being pro- 
vided for maintaining between these elements and between them and the external 
surface of metal disks (3a, 3b), a play (j, jl) sufficient for making the ring, which is 
formed with the elements, insensitive to stresses due to heat dilatation. 

4. Device in conformance with claim 3, characterized by the fact that play (j, j 1) 
comprised between elements (7, 8; 9, 10, 1 1) and the external surface of metal disks 
(3a, 3b) is filled with refractory, compressible and heat insulating material. 
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(54) Dispositif pour la fabrication de fibres a partir d'une masse minerale fondue. 
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(57) Dans le dispositif pour la fabrication de fibres on coule un 
jet 1 de masse minerale fondue sur la surface exterieure dune 
serie de disques metalliques 3, 4. 5. 6 toumant a grande 
vitesse. 

La surface exterieure de ces disques 3. 4. 5. 6 comprend 
une couche dune matiere presentant une conductibilite ther- 
mique suffisamment faible pour que la temperature de la 
masse fondue 1 sort meintenue sensiblement inchangee entre 
le premier 3 et le dernier disque 6. cette matiere resistant a la 
temperature de la masse fondue et a I'attaque chimique de 
celle-ci et cette matiere etant mouillee par cette masse fondue 
au moins comme le metal des disques 3. 4. 5. 6. 

Utilisation pour fabriquer des fibres minerales presentant 
peu de perles. 
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La pr^sente invention concerne un dispositif 
pour la fabrication de fibres & partir d'une masse fon- 
due min^rale . 

On connait differents procedes et dispositifs 
pour fabriquer de la laine min£rale. Le precede qui est 
industriellement ie plus connu consiste a couler la 
masse fondue chaude obtenue a partir de roches ou de 
laitier sous la forme d'un jet sur la surface exterieure 
d'un disque tournant £ grande Vitesse autour d'un axe 
perpendiculaire a la direction du jet de masse fondue. 
Des dispositifs pour la mise en oeuvre de ce procede 
sent decrits par exemple dans les EP-A-01 67508 et 
EP-A-0059152. 

En general , la masse fondue est coulee sur 
plusieurs disques disposes tres pres les uns des autres 
et les uns au-dessous des autres, grace auxquels on 
obtient a chaque contact avec un disque une dispersion 
supplement aire de la masse fondue, sous la forme de 
gouttelettes. Les gouttelettes ainsi formers sont soumi- 
ses £ une forte acceleration centrifuge et de ce fait 
sont etirdes sous forme de fibres k partir de la surface 
exterieure des disques. L 'ensemble des fibres ainsi 
forme permet d'obtenir de la laine minerale. 

Le rendement final de 1' operation est defini 
par le taux de fibres par rapport aux gouttelettes non 
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transformees en fibres qui sont appelees "perles" lors- 
qu'elles sont refroidies et' a I'etat soiide. 

Ainsi pour pouvoir etirer la plus grande par- 
tie de gouttelettes en fibres, il est necessaire de 
S partir d'une masse fondue ayant une viscosite bien 
definie qui depend etroitement de la temperature. 
Ainsi, dans le cas d'une masse fondue a base de laitier 
de haut fourneau composed de SiO^/ CaO, A l 2 °3 et M 9 0 ' 
la viscosity de depart doit etre de 8 + 3 dPas. Cette 
10 viscosite" est obtenue lorsque la masse fondue est a 

1728°K + 55°. Par ailleurs, la masse fondue et en parti- 
culier les gouttelettes subissent un important refroi- 
dissement pendant leur trajet sur les differents disques. 
Ce refroidissement resulte en premier lieu d f un echange 
15 thermique avec les disques de fibrage et en second lieu 
d'une deperdition par rayonnement. 

Les disques de fibrage doivent pour des rai- 
sons de tenue mecanique, etre realises en acier et sont 
refroidis par une circulation d'eau pour eviter une aug- 
20 mentation de la temperature et par suite une diminution 
de leur resistance mecanique. En effet, on peut facile- 
ment obtenir un echauffement excessif des disques de 
fibrage," etant donne que la masse fondue est coulee sur 
ces derniers a une temperature comprise entre 1700 et 
25 1850 °K. 

Compte tenu du fait que la viscosite de la 
masse fondue depend tres etroitement de sa temperature, 
la viscosity iddale de fibrage n'est obtenue que pendant 
une dur£e extremement courte, en general pendant qu' une 

30 gouttelette se trouve au niveau du premier ou du second 
disque. Lors de son trajet sur les disques suivants, la 
viscosite de la masse fondue augmente tellement du fait 
de la chute de temperature, que les gouttelettes forages 
ne peuvent plus etre com: letement etirees en fibres, de 

35 sorte qu'elles subsistent dans la laine minerale, sous 



2609708 

3 

la forme indesiree de perles. Lorsque le dernier disque 
est trop froid on observe tres souvent des petites pla- 
quettes de verre dans la laine minerale. Celles-ci 
correspondent a des gouttelettes aplaties qui n'accro- 
5 chaient pas a la surface du disque. 

Le but de la presente invention est de creer 
un dispositif pour la fabrication de fibres minerales 
permettant de require la chute de temperature de la 
masse fondue, notainment des gouttelettes, pendant leur 

10 trajet sur les disques de f ibrage , de telle sorte que 
la viscosite id£ale de fibrage de la masse fondue soit 
maintenue depuis le premier jusqu'au dernier disque de 
fibrage. La temperature a la surface des disques 
pouvant depasser celle admissible pour les disques en 

15 acier actuels qui est de l'ordre de 850 °K. 

Suivant 1 ! invention, le dispositif pour la 
fabrication de fibres a partir d'une masse- minerale 
fondue, dans lequel, on coule un jet de cette masse 
fondue sur la surface exterieure d'une serie de disques 

20 metalliques tournant a grande vitesse autour d'un axe 
perpendiculaire a la direction du jet est caracterise* 
en ce que la surface exterieure de ces disques comprend 
une couche d'une matiere pr^sentant une conductibilite 
thermique suffisamment faible pour que la temperature de 

25 la masse fondue soit maintenue sensiblement inchang^e 
entre le premier et le dernier disque, cette matiere 
resistant a la temperature de la masse fondue et a 
l'attaque chimique de celle-ci et cette matiere etant 
mouillee par cette masse fondue au moins comme le metal 

30 des disques. 

Les materiaux pouvant convenir dans 1 ! applica- 
tion considered par la presente invention sont de prefe- 
rence choisis dans le groupe comprenant le carbure de 
silicium, le nitrure de silicium, l'oxynitrure de sili- 

35 cium et d ! aluminium et le titanate d' aluminium et 
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autres metaux des groupes IIA, IUA, IVA et IVB de la 
classification periodique des elements. 

Ces materiaux presentent les proprietes physi- 
ques recherchees. Ces materiaux sent connus pour posse- 
der une grande resistance mecanique, une faible conduc- 
tibilite thermique et une densite relativement faible. 
Outre ces proprietes connues, la demanderesse a decou- 
vert de facon surprenante que ces materiaux presentent 
des proprietes de mouillabilite vis-a-vis de la masse 
fondue minerale comparable a celle de l'acier consti- 
tuant les disques. Cette propriety est en effet essen- 
tielle pour que les gouttelettes de masse fondue puis- 
sent etre etirdes en fibres. 

La demanderesse a constate par ailleurs qu'une 
couche constitute de la matiere precitee, projetee sur 
la surface exterieure des disques, par exemple au moyen 
d'un pistolet a plasma n'etait pas suffisamment resis- 
tante vis-a-vis des contraintes mecaniques et thermiques 
mises en jeu. 

Selon une version preferee de l'invention, la 
couche constitute de la matiere precitee est composee 
d' elements formant ensemble un anneau, des moyens ttant 
prevus pour maintenir entre ces elements et entre ceux- 
ci et la surface exterieure des disques metalliques un 
jeu suffisant pour rendre l'anneau forme par les elements 
insensible aux contraintes dues a la dilatation thermi- 
que . 

L'espace entre l'anneau et le disque mttalli- 
que sert egalement a 1' isolation thermique de l'anneau. 
La temperature de celui-ci peut alors etre maintenue 
grace a I'energie apportee a 1' impact des gouttelettes 
de masse fondue. 

L ' avantage important apporte par 1 • anneau en 
ceramique est que la temperature de celui-ci peut depas- ' 
ser nettement la temperature maximum egale a 850 °K 
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admissible pour les disques en acier. Dans le cas d'un 
ar.neau en c^ramique, cette temperature peut en effet 
atteindre 1200 a 1300°K a sa surface. 

D'autres particularity et avantages de I'in- 
5 vention apparaitront encore dans la description ci-apres. 

Aux dessins annexes donnes a titre d f exemples 
ncn limitatifs: 

♦ la figure 1 est une vue schematique du dis- 
pcsitif conforme a. l'invention; 
10 .la figure 2 est une vue partielle en pers- 

pective d'un disque du dispositif selon l'invention por- 
tant a sa surface des elements en matiere cdramique; 

. la figure 3 est une vue analogue a la 
figure 2 concernant une variante de realisation? 
15 .la figure 4 est une vue analogue aux figu- 

res 2 et 3 concernant une autre variante. 

Dans le dispositif repr£sente* schematiquement 
sur la figure 1 , on coule un jet 1 de masse minerale 
fondue 2 telle que de la roche ou du laitier sur la sur- 
20 face ext£rieure d'une sdrie de disques 3, 4, 5, 6 en 

acier tournant a une vitesse de l'ordre de 4000-7000 t/mn 
autour d'axes perpendiculaires a la direction du jet. 

Chaque disque 3 , 4 , 5 , 6 a un diametre de 
l'ordre de 30 & 4 0 cm et une dpaisseur de I'ordre de 
25 10 cm. 

La temperature du jet 1 de masse fondue est 
comprise entre 1600 et 1800°K. Cette masse fondue est 
coulee sur les disques 3, 4, 5, 6 h raison d' environ 
3-5 tonnes par heure. Le premier disque 3 est en g£n£- 

30 ral plus petit que les autres et sert essentiellement 
a transformer le jet dense de masse liquide en jets de 
gouttelettes . 

La surface ext£rieure des disques en acier 
3 f 4, 5, 6 est maintenue a environ 6 50 °K par une circu- 

35 lation d'eau (non representee) a l'intdrieur des disques. 



2609708 



10 



15 



A son impact sur les disgues rotatifs 3, 4, 5, 
6, le jet 1 est divise en gouttelettes qui sous l'effet 
de la force centrifuge sont (Stirpes sous forme de fibres. 
Chaque gouttelette arrivant sur un disque se divise en 
deux, une moitie restant collie au disque et 1' autre 
moitie etant ejectee en etirant une fibre entre ces deux 
moitids . 

Dans la realisation connue , on constate que 
la temperature des gouttelettes de masse fondue diminue 
de fagon significative entre le premier disque 3 et le 
dernier disque 6, de sorte que les gouttelettes formers 
sur le dernier disque 6 sont beaucoup moins dtir^es que 
sur les disques 5 et 4 . Ainsi les fibres obtenues 
contiennent une forte proportion de "perles" c'est-£-dire 
de gouttelettes solides non transformers en fibres. 

Dans la realisation selon la figure 2, le 
disque en acier 3a comprend une couche exterieure formde 
par des elements 7 , 8 en matiere cdramique constituant 
ensemble un anneau. Cette matiere ceramique est choisie 
dans le groupe comprenant le carbure de silicium, le 
nitrure de silicium, l'cxynitrure de silicium et d 1 alu- 
minium et le titanate d 1 aluminium. 

Parmi les cdramiques ci-dessus, les unes sont 
plus denses que les autres et pr£sentent une resistance 
25 m£canique plus importante. Cependant elles sont plus 
sensibles aux chocs m^caniques. Le meilleur compromis 
est done const itu£ par les c£ramiques ayant une density 
de valeur intermediate et une resistance au choc ther- 
mique suffisante. 
3° La resistance aux chocs thermiques est en 

effet une propriete essentielle, notamment lors du 
demarrage du procede lorsque les disques sont froids et 
entrent brusquement en contact avec la masse fondue por- 
tee a 1800°K. Cette r£slr _ance aux chocs thermiques 
35 depend de la conductibilite thermique du materiau. 



20 



2609708 



7 

Ceile-ci est excellente pour les metaux, acceptable 
pour les ceramiques h base de carbures et faible pour 
celles & base de nitrures . Cette resistance aux chocs 
thermigues est conditionnee egalement par une faible 
5 dilatation thermigue. Celle-ci est tres faible dans le 
cas des ceramigues a base de nitrures et de carbures. 

L'anneau en ceramigue pr^sente une conductibi- 
lit^ thermigue nettement plus faible gue celle de 
1' acier, de sorte gue les gouttelettes de masse fondue 

10 ne sont pratiguement plus refroidies entre le premier 

et le dernier disgue. L'ecart de temperature n ! est plus 
gue de 50°C environ, Ainsi f les gouttelettes arrivant 
sur le dernier disgue sont transformers en fibres dans 
les memes conditions gue celles arrivant sur le premier 

15 disgue. 

La demanderesse a observe gue la surface de 
la matiere ceramigue gui compose les elements 7 et 8 
n'etait pas attaqu£e chimiguement par les gouttelettes 
de masse fondue et gue celles-ci mouillaient cette sur- 

20 face au moins aussi bien gue la surface extdrieure des 

disgues en acier de l ! art anterieur. Cette derniere pro- 
priety est inattendue, et est essentielle pour la trans- 
formation des gouttelettes en fibres. 

Par ailleurs, les elements 7 # 8 en ceramigue 

25 . resistent aux hautes temperatures (1600 a 1800°K) de la 
masse fondue et h la tres forte force centrifuge. 

Dans la realisation de la figure 2, les ele- 
ments en ceramigue 7 , 8 sont fixes au disque en acier 
3a par des tenons 7a, 8a faisant partie de ces elements , 

30 engages dans des mortaises 7b, 8b menagees k la periphe- 
ric du disque en acier 3a. Un certain jeu ± est pratique 
entre les elements 7, 8 et la surface exterieure du 
disgue 3a. Ce jeu j est suffisant pour rendre l'anneau 
forme par les elements juxtaposes 7, 8 insensible aux 

35 contraintes dues aux dilatations thermigues. 
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En effet, dtant donne que les coefficients de 
dilatation thermique du disque en acier.3a et celui des 
elements 7, 8 sont diff brents et que ceux-ci sont soumis 
a des temperatures diff£rentes, ces elements se fissu- 
5 rent et £clatent en 1 'absence du jeu j_ et du jeu compris 
entre les diffdrents elements. 

Le jeu 2 est avantageuseiuent combie par une 
matiere compressible et thermiquement isolante telle 
que des fibres de c6ramique. La longueur des elements 7 , 
10 8 mesur^e suivant la circonf drence du disque 3a est par 
exemple de I'ordre de 10 a 20 mm, tandis que leur dimen- 
sion mesurde dans la direction radiale est de I'ordre de 
5 h 10 mm. 

Le jeu 2 compris entre les elements 7, 8 et 
15 le disque 3a et celui compris entre les elements adj.a- 
cents dans la direction circonf drentielle est de 1 \or- 
dre de quelques dixiemes de mm. 

Dans la realisation de la figure 3, l'anneau 
en matiere c£ramique entourant le disque en acier 3b 
20 est compose d' elements 9, 10, 11. Comme dans le cas de 
la figure 2, les elements 9, 10, 11 sont s£par£s de la 
surface exterieure du disque 3b par un jeu j 1 de quel- 
ques dixiemes de mm qui peut etre combie par des fibres 
min£rales. Ce jeu j 1 est determine par des protuberan- 
25 ces 12 faisant saiTTie £ la surface exterieure du dis- 
que 3b. 

Les elements en cdramique 9, 10, 11 sont en 
contact les uns avec les autres par des surfaces 9a, 
10a, 11a formant un certain angle a avec la direction 
30 radiale. 

Par ailleurs, les elements 9, 10, 11 sont 
fix£s au disque 3b par des barres 13, 14 traversant ces 
elements puis repliees et fix£es contre les faces late- 
rales du disque 3a par sc adage, vissage, rivetage ou 
35 analogue. 



Dans la realisation de la figure 4, les 
elements 15, 16, 17 sont des tubes en ceramique dispo- 
ses en contact les uns avec les autres et avec la sur- 
face exterieure du disque en acier 3c par des genera- 
trices paralleles a l'axe de rotation de ce dernier. 

Ces elements tubulaires 15 f 16, 17 sont fixes 
au disque 3c par des barres metalliques 18 f 19, 20 qui 
traversent ces elements et qui sont fixes aux faces 
latdraies du disque. 

Le fait que les elements tubulaires 15, 16, 17 

soient en contact avec la surface exterieure du disque 3c 

seulement par des generatrices permet de limiter les 
echanges thermiques entre ce disque 3c et les dl^ments 

en ceramique. 

Dans tous les exemples de realisation que l ! on 
vient de decrire, la chute de temperature entre le pre- 
mier et le dernier disque du dispositif selon l 1 inven- 
tion n'atteint pas 50 °C, de sorte que les gouttelettes 
formees a la surface de ces disques sont toutes etirees 
en fibres minerales dans des conditions optimales. 

Bien entendu, 1' invention n'est pas limit£e 
aux exemples de realisation que l'on vient de decrire 
et on peut apporter a ceux-ci de nombreuses modifications 
sans sortir du cadre de 1' invention. 

' Ainsi la forme et la disposition des Pigments 
en ceramique autour des disques metalliques 3a, 3b, 3c 
peuvent etre diff erentes de celles d£crites pourvu que- 
celles-ci les rendent insensibles aux contraintes ther- 
miques engendr^es lors du f onctionnement du dispositif 
selon 1' invention. 
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REVINDICATIONS 

1. Dispositif pour la fabrication de fibres 
a partir d'une masse minerale fondue (2), dans lecuel 
on coule un jet (1) de cette masse fondue sur la sur- 

5 face exterieure d'une sdrie de disques metalliques 

(3,4,5,6) tournant a grande vitesse autour d'un axe per- 
pendiculaire a la direction du jet, caracterisd en ce 
que la surface exterieure de ces disques (3,4,5,6) 
comprend une couche d'une matiere {7,8; 9,10,11; 15,16,17) 

10 presentant une conductibilite thermique suffisamment fai- 
ble pour que la temperature de la masse fondue (2) soit 
maintenue sensiblement inchang£e entre le premier (3) et 
le dernier disque (6), cette mati&re resistant a la 
temperature de la masse fondue et a l'attaque chimique 

15 de celle-ci et cette matiere 6tant mouillde par cette 

masse fondue au moins corame le metal des disques (3,4,5,6). 

2. Dispositif conforme a la revendication 1, 
caracteris^ en ce que la matiere de ladite couche est 
choisie dans le groupe comprenant le carbure de silicium, 

20 le nitrure de silicium, 1'oxynitrure de silicium et 

d' aluminium et le titanate d' aluminium et autres metaux 
des groupes IIA, IIIA, IVA et IVB de la classification 
p^riodique des Elements. 

3. Dispositif conforme a la revendication 2, 
25 caracterise en ce que la couche est compos£e d 1 elements 

(7,8; 9,10,11) formant ensemble un anneau, des moyens 
etant pr^vus pour maintenir entre ces Elements et entre 
ceux-ci et la surface exterieure des disques mdtalliques 

(3a, 3b), un jeu (j j ^ ) suffisant pour rendre l'anneau 
30 forme par les elements insensible aux contraintes dues 
h la dilatation thermique, 

4. Dispositif conforme a la revendication 3 , 
caracterise en ce que le jeu ( j , j^) compris entre les 
elements (7,8; 9,10,11) c: la surface exterieure des dis- 

35 ques metalliques (3a, 3b) est rempli d'une matiere 

refractaire, compressible et thermiquement isolante. 
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